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Vorrichtung zur Online-Herstellung von Papier 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von 
papier mit hoher Glatte, wobei die aus der Papiermaschine 
koinroende Papierbahn online einem Superkalander (Multinip- 
softkalander) zugefuhrt wird, in dem sie zur Erzielung der 
gewiinschten Giatteeigenschaften eine Vielzahl von Walzen- 
spalten durchlSuft. 

Glanz und Giatte sind KenngrSfien einer Papierbahn, die nicht 
nur ihr Aussehen, sondern auch ihre weitere verarbeitbarkeit 
beeinflussen. FUr bestiromte Anwendungen sind Glanz- und/oder 
Giattewerte erwUnscht, die mQglichst gleichmSBig reproduzier- 
bar sein sollten. 

Der Glanz und die GlStte der Papierbahn werden iiblicherweise 
dadurch erhOht, dafi die papierbahn im AnschluB an die 
Trockenpartie der Papiermaschine ein Giattwerk bestehend aus 
einem oder mehreren Walzenspalten durchlSuft, wobei der Glanz 
und/oder die Giatte der Papierbahn durch den Druck im 
Walzenspalt und die Temperatur der den Walzenspalt bildenden 
walzen erhSht wird. Hierdurch laflt sich der Glanz und die 
Giatte der Papierbahn jedoch nur in begrenztem Mafie beein- 
flussen, da bei einer zu starken Erhohung des Druckes im 
walzenspalt die Papierbahn insgesamt stark komprimiert wird 
und einen volumenverlust erleidet. Hierbei besteht auBerdem 
die Gefahr, dalJ die Papierbahn an Steifigkeit verliert. Auch 
einer ErhShung der Walzen temperatur sind Grenzen gesetzt, da 
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dieses Vorgehen sehr energieaufwendig ist. So miissen zum 
Erzielen von Walzentemperaturen von 200 •€ laufend erhebliche 
Energiemengen zugeftihrt werden, da die Walzen durch die 
vorbeilaufende Papierbahn standig gekUhlt werden. Es vrarde, 
5 beispielsweise bei Silikonpapieren, daher auch bereits 
versucht, den Glanz und die Glatte durch die Feuchtigkeit der 
Papierbahn zu beeinf lussen. Dies hat jedoch den Nachteil, daB 
die zugefuhrte Feuchtigkeit nach der Behandlung zumindest 
teilweise wieder entfernt werden mul3, was weitere Verfahrens- 
10 schritte nach sich zieht, die den zeitlichen und apparativen 
Aufwand bei der Papierbahnbehandlung erhQhen. 

Grundsatzlich gibt es im wesentlichen zwei Arten von Glatt- 
werken. Sog. Superkalander weisen eine Vielzahl iibereinander 

15 angeordneter Walzen iind dazwischen vorgesehener Walzenspalte 
auf, die von der Papierbahn durchlaufen werden. Durch die 
vielen Walzenspalte ergibt sich ein hoher uberdeckungsgrad und 
eine gute Verteilung der Satinagearbeit zwischen Druck und 
Temperatur. Superkalander sind ublicherweise offline vor- 

20 gesehen, d.h., daB die aus der Papiermaschine kommende 
Papierbahn zunSchst auf einen Tambour aufgewickelt und mit 
diesem zum Superkalander uberfUhrt wird, den sie dann mit 
einer erheblich geringeren Geschwindigkeit als der Papier- 
roaschinengeschwindigkeit durchiauft. Die of f line- Installation 

25 hat den Vorteil, dali sich die Papierbahn vor Eintritt in den 
Superkalander noch ausgleichen kann, so daJl im Superkalander 
nicht mit den durch viele Faktoren beeinfluflten Bedingungen 
aus der Papiermaschine gearbeitet werden muB. Der Installa- 
tionsbedarf ist jedoch erheblich hSher. Klassischerweise weist 

30 ein Superkalander einerseits beheizte Stahlwalzen und 
andererseits Papierwalzen oder mit Baurawolle bezogene Walzen 
auf. in neuerer Zeit werden auch sog. Multinip-Softkalander 
eingesetzt, bei denen statt der Papierwalzen Walzen mit 
Polymerbezugen verwendet werden. Diese weisen ein anderes 
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elastisches Verhalten auf als die Papierwalzen, so dafi mit 
kleinerem Nipdruck gearbeitet werden kann. 

Zum zweiten gibt es sog. Maschinen- oder Softkalander, die 
5 online ah eine Papiermaschine angeschlossen sein kdnnen und 
dahef mit Papiermaschinengeschwindigkeit durchlaufen werden. 
Maschinenkalander weisen aber nur wenige Walzenspalte auf, so 
daB mit h5herem Druck und Temperatur gearbeitet und die 
Papierbahn entsprechend starker beansprucht wird. Wesentlicher 

10 Nachteil der Softkalander ist, dafl nicht alle Papierarten in 
hohen Qualitaten veredelt werden konnen. Insbesondere ist es 
nicht mSglich, mit einem Softkalander online hoch verdichtetes 
SC-A-Papier herzustellen* Zwar ist es in jungerer Zeit 
gelungen, die Bedruckbarkeitseigenschaf ten eines mit 11 

15 Walzenspalten superkalandrierten Naturtiefdruckpapieres auch 
mit nur 4 Walzenspalten eines softkalanders zu erreichen, doch 
sind hierfur relativ hohe Walzen temperatur en und Druck- 
spannungen in den Walzenspalten erforderlich. Auch sind diese 
Qualitaten nur bei einem Geschwindigkeitsbereich erreichbar, 

20 der der fur dieses Papier iiblichen Satinagegeschwindigkeit im 
Superkalander entspricht. (Vgl. Rothfuss, Olrich: Inline- und 
Offline-Satinage von holzhaltigen, tiefdruckfShigen Natur- 
druckpapieren in: Wochenblatt fur Papierf abrikation 1993, Nr. 
11/12, Seite 457-466). Mithin kQnnen derartige Qualitaten nur 

25 bei Offline-Installation des Softkalanders erreicht werden. 

Aus der DE 43 01 023 C2 ist es auiJerdem fur Maschinenkalander 
bekannt, die Papierbahn unmittelbar vor dera Walzenspalt zu 
bedampfen und die Papierbahn durch den Nip zu fuhren, bevor 

30 sich die Temperatur und Feuchte in der Papierbahn ausgeglichen 
haben. Damit erreicht man nicht nur eine Befeuchtung der 
Papierbahn, sondern erzielt gleichzeitig eine Temperatur- 
erhohung. Die im Dampf enthaltene WMrme Ubertragt sich beim 
Kondensieren auf die Papierbahn, so dafl man durch diese 

35 Malinahme eine Papierbahn erhait, die an der Oberfiache die 
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notwendige Temperatur und die notwendige Feuchte aufweist. 
Wird nun diese Papierbahn durch den Walzenspalt gefuhrt, 
beeinfluBt der Walzenspalt vor allem den Oberflachenbereich 
der Papierbahn, wShrend der mittlere (und untere) Bereich 
5 wesentlich weniger beeinfluBt wird. Im mittleren (und unteren) 
Bereich erfolgt daher keine nennenswerte Veranderung in 
Dickenrichtung. Das volumen der Papierbahn bleibt in hoherem 
MaBe erhalten, obwohl die Oberflachenqualitat deutlich 
verbessert wird. Die Online-Herstellung von SC-A-Papieren ist 
10 jedoch mit derartigen Maschinenkalandern nicht moglich. 

Aufgabe der Erf indung ist es daher, die Online-Herstellung von 
Papier mit hoher Glatte zu ermoglichen. 

15 Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung zur Online-Herstellung 
von Papier dadurch gelost, dafi bei einer Papiermaschine mit 
einer Trockenpartie und einem hinter der Trockenpartie online 
angeordneten Superkalander (Multinip-Softkalander) mit einer 
vielzahl von Walzenspalten, die von der Papierbahn durchlauf en 

20 werden, im AnschluB an die Trockenpartie der Papiermaschine 
eine Befeuchtungseinrichtung mit wenigstens einem Diisenf euch- 
ter zur Aufbringung eines Spriihnebels auf die Papierbahn 
vorgesehen ist, wobei die Befeuchtungseinrichtung derart von 
dem Superkalander beabstandet ist, dafl die Papierbahn den 

25 ersten Walzenspalt etwa 0,6 bis 1,2 s, vorzugsweise 0,8 bis 
1 s nach der Befeuchtung durchlauf t. 

Das Befeuchten von Papierbahnen mit Hilfe von Diisenfeuchtern 
ist grundsatzlich bekannt. Ein hierfiir geeigneter Spriihkopf 

30 ist beispielsweise aus der DE 38 19 762 C2 bekannt. Da beim 
Bespriihen aber einzelne Tropf en auf die Papierbahn aufgebracht 
werden, erfolgt zwangsiaufig eine ungleichmSflige Befeuchtung 
der Papierbahn. Eine derartige Befeuchtung wird daher bislang 
nur bei der Of fline-Behandlung von Papierbahnen eingesetzt, 

35 so dafl die Feuchtigkeit ausreichend Zeit hat, sich gleichmaflig 
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Uber die Papierbahn zu veirteilen. Die online-Befeuchtung wird 
bislang mittels DampfblaskSsten durchgef Uhrt , wobei die beim 
SprUhnebel qua def initionem auftretende Tropfenbildung gerade 
verhindert werden soil. Mit der Erfindung wurde aber nun 
5 erkannt, daB die Wahl eines entsprechenden Abstandes zwischen 
der Spruhnebelbefeuchtung und dem ersten Walzenspalt des 
Superkalanders auch bei der Online-Installation und mit 
Papiermaschinengeschwindigkeit geforderter Papierbahn eine 
gleichmaflig befeuchtete Papierbahn erreichbar ist. Es wurde 

10 festgestellt, da/3 eine Zeitdauer von 0,6 bis 1,2 s, vorzugs- 
weise 0,8 bis 1 s ausreicht, um eine gleichmaflig befeuchtete 
Papierbahn zu erhalten. Die drtliche Anordnung der Befeuch- 
tungseinrichtung hangt somit wesentlich von der Papier- 
maschinengeschwindigkeit ab. Bei einer tiblichen Papier- 

15 maschinengeschwindigkeit von bis zu 1.400 m/min ergibt sich 
bei einer angestrebten Einwirkzeit von 0/7 s ein raumlicher 
Abstand der Bef euchtungseinrichtung von dem ersten Walzenspalt 
von ca. 16 m. Dies ist in Papiermaschinen mit entsprechenden 
Umlenkungen der Papierbahn ohne weiteres realisierbar . 

20 

Um eine ausreichend schnelle VergleichmSfligung der tropfen- 
weise auf der Papierbahn auftreffenden Feuchtigkeit zu 
gewahrleisten, ist vorgesehen, dafl der Spriihnebel als feiner 
gleichmaI5iger Nebel mit einer durchschnittlichen Tropf engrofie 
25 < 50 iim, vorzugsweise <= 20 jm aufgebracht wird. Die Bildung 
zu groBer Tropf en wurde eine VergleichmaBigung der Feuchtever- 
teilung in der Papierbahn verhindern, was zu einer Qualitats- 
verschlechterung bei der Behandlung in den Walzenspalten 
fuhren wurde. 

30 

Da die Papierbahn, insbesondere bei einer Bedampfung un- 
mittelbar vor dem ersten walzenspalt, wie es in der DE 43 01 
023 C2 vorgeschlagen wird, im Kalander schonend behandelt 
wird, ist es mSglich, dem Kalander die Papierbahn mit einer 
35 relativ hohen Ausgangsfeuchte zuzufiihren. Es ist daher 
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vorgesehen, daB der Feuchtigkeitsgehalt der Papierbahn durch 
die SprUhnebelbefeuchtung um ca. 5 bis 7% erhoht wird. 
Ausgehend von einer durchschnittlichen Feuchte von 2 bis 4% 
nach verlassen der Papiermaschine weist die Papierbahn nach 
5 der Befeuchtung somit eine Feuchte von etwa 7 bis 11% auf . 
Durch den erhShten Feuchtegehalt wird eine bessere Verf ormbar- 
keit der Papierbahn am ersten Nip des Superkalanders er- 
mdglicht . 

10 Ein besseres Eindringen der Feuchtigkeit in die Papierbahn 
wird dadurch erreicht, daB der Spruhnebel mit Wasser mit 
verringerter Oberf ISchenspannung erzeugt wird. So wird der 
SprUhnebel bspw. mit warmen Wasser erzeugt oder dem Spriih- 
nebelwasser werden Tenside oder dergleichen zugesetzt, um die 

15 Oberf lachenspannung zu verringern. 

Die TrapfchengrbBe kann dadurch verringert werden, daB der 
Sprtihnebel mit Luft versprtiht wird. 

20 Von Vorteil ist es weiterhin, wenn die Feuchte der Papierbahn 
vor und/oder hinter dem Befeuchter ermittelt und daB die 
Befeuchtung in Abhangigkeit von den ermittelten Feuchte- 
Istwerten und vorgegebenen Sollwerten geregelt wird. 

25 Auch konnen der Glanz und/oder die Glatte der Papierbahn 
gemessen und eventuelle Glanz- und/oder GlStteunterschiede 
uber die Breite der Papierbahn ermittelt werden. Die einzelnen 
Spruhkopfe des Dusenbefeuchters kSnnen einzeln angesteuert 
werden, so dafl die Nebelaufbringung in Querrichtung der 

30 Papierbahn auf die ermittelten Glanz- und/oder Giatteunter- 
schiede abgestiromt werden kann. 

ZweckmSfligerweise wird die Ober- und Unterseite der Papierbahn 
befeuchtet, so daB die auf die einzelne Seite aufzubringende 
35 Feuchtigkeitsmenge entsprechend reduziert werden kann. 
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Aufierdem kSnnen bei einer lediglich einseitig befeuchteten 
Papierbahn Flachlageprobleme auftreten, d.h. es kdnnte eine 
leichte Aufbiegung der Randbereiche erfolgen. 

5 SchlieJilich ist es von Vorteil, wenn die Papierbahn un- 
mittelbar vor dem ersten Walzenspalt des Superkalanders mit 
Dampf befeuchtet und durch den Walzenspalt gefuhrt wird, bevor 
die durch die Dampf beaufschlaguhg entstandene erhohte Feuchte 
der Oberflache unter einen vorbestimmten Wert im Bereich von 

10 12% bis 25% abgesunken ist. Hierdurch wird, wie bereits oben 
beschrieben, die Beeinflussung der Papierbahn durch den 
Walzenspalt im wesentlichen auf die Oberf lachenbereiche der 
Papierbahn beschrankt und eine schonendere Behandlung der 
papierbahn im Super kalander ermoglicht. Durch die Bedampfung 

15 konnen auBerdem Flachlageprobleme kompensiert werden, so daB 
die Papierbahn ordnungsgemMJi flach in den Superkalander 
eintritt. 

ErfindungsgemSB weist die Befeuchtungseinrichtung je wenig- 
20 stens einen der Ober- und der Unterseite der Papierbahn 
zugeordneten Diisenfeuchter auf . . 

GemSB einer bevorzugten Ausgestaltung der Erf indung ist an dem 
Dusenfeuchter eine Absaugung vorgesehen, mit der der Nebel im 
25 Aggregat gehalten werden kann und ein gleichmaJiiger Abstand 
der Papierbahn zu den Diisen gewahrleistet werden kann. Die 
Absaugung erzeugt einen Unterdruck, der die Tatsache kompen- 
siert, daB die Papierbahn durch die Spruhbefeuchtung von dem 
Dusenfeuchter weggedriickt wird. 

30 

In Weiterbildung der Erfindung sind insbesondere die DUsen zur 
Befeuchtung der Oberseite der Papierbahn horizontal an- 
geordnet, da eine nach unten gerichtete BesprUhung zu 
Tropfenproblemen fiihren k5nnte. 

35 
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Vorzugsweise sind in dem Dusenfeuchter eine Vielzahl von 
SpriihkSpfen nebeneinander angeordnet, die erfindungsgemau 
einzeln Oder in Gruppen ansteuerbar sind. Dadurch wird es 
ermSglicht, festgestellte Glanz- und/oder Giatteunterschiede 
5 in Querrichtung der Papierbahn durch entsprechende steuerung 
der SprUhstarke einzelner Sprtihdiisen zu kompensieren . 

Unmittelbar vor dem ersten Walzenspalt des Superkalanders ist 
erf indungsgemau eine Dampf abgabeeinrichtung vorgesehen, so dafi 
10 die durch die Dampfbeaufschlagung bewirkte Temperatur- und 
Feuchteerhohung der Papierbahn noch nicht ausgeglichen ist, 
wenn die Papierbahn den Walzenspalt durchlauft. 

In Weiterbildung dieses Erfindungsgedankens ist je eine 
15 Dampf abgabeeinrichtung auf beiden Seiten der Papierbahn vor 
dem ersten Walzenspalt des Superkalanders angeordnet, so dafl 
die Verbesserung der Glanz- und GlStteeigenschaf ten sowohl auf 
der Ober- als auch auf der Unterseite der Papierbahn gleich- 
zeitig erfolgt. 

20 

In Weiterbildung der Erfindung ist ferner vorgesehen, dafl vor 
und/oder hinter der Befeuchtungseinrichtung ein Mefirahmen 
vorgesehen ist, mit dem die Feuchtigkeit der Papierbahn erf afit 
wird, wobei die ermittelten Meflwerte zur Steuerung der 
25 Befeuchtungseinrichtung und/oder der Dampf abgabeeinrichtung 
herangezogen werden. 

Weiterbildungen, vorteile und Anwendungsmoglichkeiten der 
Erfindung ergeben sich auch aus der nachfolgenden Beschreibung 
30 von AusfUhrungsbeispielen und der Zeichnung. Dabei bilden alle 
beschriebenen und/oder bildlich dargestellten Merkmale fUr 
sich Oder in beliebiger Kombination den Gegenstand der 
Erfindung, unabhangig von ihrer Zusammenf assung in den 
Anspriichen oder deren RUckbeziehung . 

35 
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Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch den Aufbau einer erfindungsgemaflen 
Vorrichtung zur Online-Herstellung von Papier und 

5 

Fig. 2 einen Schnitt durch einen Dusenfeuchter. 

Eine Vorrichtung 1 zur Online-Herstellung von Papier mit hoher 
Giatte, insbesondere SC-A-Papier, weist zura einen eine 
10 Papiermaschine auf, von der in der Zeichnung lediglich der 
letzte Abschnitt der Trockenpartie 2 angedeutet ist. Die 
nahere Ausgestaltung der Papiermaschine spielt fur die 
Erfindung keine Rolle. 

15 In dem hier dargestellten Abschnitt der Trockenpartie 2 der 
Papiermaschine umlauft eine Papierbahn 3 zwei Saugwalzen 4, 
4 ' und zwei Trocknungswalzen 5,5', wobei die Feuchtigkeit der 
Papierbahn 3 auf etwa 2 bis 4% abgesenkt wird und die 
Papierbahn die notwendige Stabilitat erhSlt. Die Feuchtigkeit 

20 wird Uber einen FeuchtigkeitsmeJJrahmen 6 erfafit. 

AnschlieBend an die Trockenpartie 2 durchlauft die Papier- 
bahn 3 eine Befeuchtungseinrichtung 7, die je einen Dusen- 
feuchter 7, 8 fiir die Ober- und Onterseite 3a, 3b der 
25 Papierbahn 3 aufweist. Der Aufbau der Dusenfeuchter 8, 9 wird 
spater beschrieben. Hier sei nur darauf hingewiesen, dafl der 
der Oberseite 3a der Papierbahn 3 zugeordnete Dusenfeuchter 9 
derart angeordnet ist, dafl das Aufsprvihen der Feuchtigkeit auf 
die Papierbahn 3 im wesentlichen waagerecht erfolgt. 

30 

Im Anschlufl an die Befeuchtungseinrichtung 7 wird der 
Feuchtegehalt der Papierbahn 3 wieder Uber einen MeUrahmen 10 
erfaBt. 
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AnschlieBend wird die Papierbahn 3 online einem Superka- 
lander 11 zugeftthrtr der aus einer Vielzahl von Walzenspalten 
(Nips) 12i - 129 besteht, die nacheinander von der Papierbahn 
3 durchlaufen werden. Mit Superkalander wird hier ein 
5 Multinip-Softkalander bezeichnet. Jeder Walzenspalt 12 wird 
durch eine Polymerwalze 13 und eine Stahlwalze 14 gebildet, 
die auf wenigstens 125*C, vorzugsweise bis auf 150**C aufge- 
heizt wird. Urn die Papierbahn 3 durch die entsprechenden 
Walzenspalte 12 zu fiihrenr sind Umlenkrollen 15 vorgesehen, 

10 

Unmittelbar vor dein ersten Walzenspalt 12^ des Super ka- 
landers 11 ist eine Dampf abgabeeinrichtung 16 vorgesehen, die 
insbesondere aus einem Dampf blaskasten bestehen kann, wie er 
in der DE 43 01 023 C2 beschrieben ist. Bei der dargestellten 
15 Ausfuhrungsform sind Dampf abgabeeinrichtungen 16, 16 ' auf der 
Ober- bzw. Unterseite 3a, b der Papierbahn 3 vorgesehen. Der 
Dampf abgabeeinrichtung 16, 16' ist eine Absaugung 17 zu- 
geordnet, liber die iibersattigte Luft abgesaugt wird. 

20 In dem Superkalander 11 sind vor weiteren Nips 122# 12^ 
weitere Dampf abgabeeinrichtungen 18 vorgesehen, liber die die 
Papierbahn 3 nachgefeuchtet wird, um den Feuchteverlust in den 
Walzenspalten 12 teilweise wieder auszugleichen. 

25 Im Anschlufl an den Superkalander 11 ist ein MeBrahmen 19 
vorgesehen, der den Glanz und/oder die Glatte der Papierbahn 3 
ermittelt. 

30' In Fig. 2 ist ein Dusenfeuchter 8, 9, mit dem die Befeuchtung 
der Papierbahn 3 in der Bef euchtungseinrichtung 7 erfolgt, 
naher dargestellt. 

Der Dusenfeuchter 8, 9 weist ein Gehause 20 auf, an dessen der 
35 Papierbahn zugewandten Seite eine Mehrzahl nebeneinander 
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angeordneter SprtihkSpfe 21, wie sie beispielsweise aus der 
DE 38 19 762 C2 bekannt sind, angeordnet ist. Die Spruhkop- 
fe 21 sind einzeln oder in Gruppen derart ansteuerbar, daJ5 die 
Spriihstarke variiert warden kann. An dem Gehause 20 ist 
5 auJierdem eine Tropfwanne 22 vorgesehen, in der sich kondensie- 
rende FlUssigkeit sammeln kann. Die Tropfwanne 22 ist zu 
Montage- und Wartungszwecken um ein Gelenk 23 verschwenkbar , 
so dafi das Innere des Gehauses 20 und die SpruhkSpfe 21 
zuganglich sind. An dem Gehause 20 ist im Bereich der 

10 Tropfwanne 22 aufierdem eine Absaugung 24 vorgesehen, iiber die 
der Nebel in dem Aggregat gehalten und die Papierbahn auf 
einen gleichmSBigen Abstand zu den SpruhkSpfen 21 gebracht 
werden kann. Um den Bereich, in dem Wasser auf die Papierbahn 
aufgesprUht wird, zu schtitzen und eine Storung der Befeuchtung 

15 zu vermeiden, sind an der Trieb- und Fuhrerseite Rand- 
abdeckungen .25 vorgesehen, die einstellbare Dichtleisten 26 
aufweisen k5nnen. tiber Lochbleche 27 wird ein Druckausgleich 
im Spriihbereich erreicht und die RtickfUhrung von eventuell 
kondensierender Feuchtigkeit in die Tropfwanne 22 ermSglicht. 

20 

An Stelle des in Fig. 1 gezeigten Superkalanders 11 kann auch 
ein sog. Double-Stack-Superkalander verwendet werden, bei dem 
zwei Gruppen von Walzenspalten hintereinander angeordnet sind, 
die nacheinander von der Papierbahn durchlaufen werden. 
25 Hierdurch wird die Bauhohe des Kalanders vermindert. Im 
iibrigen bleibt die Vorrichtung 1 unverSndert. Das erfindungs- 
gemSfie Verfahren laiit sich bei einem Double-Stack-Superka- 
lander in gleicher Weise durchfuhren wie bei dem in Fig. 1 
dargestellten Kalander. 

30 

Nachfolgend wird die Funktionsweise der erfindungsgemSBen 
vorrichtung 1 beschrieben: 

Die in iiblicher Weise aus der Trockenpartie 2 der Papier- 
35 maschine austretende Papierbahn 3 weist eine Feuchtigkeit von 
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etwa 2 bis 4% (Gewichtsprozent) auf , die Uber den Melirahmen 6 
Uberpruft wird. in der Befeuchtungseinrichtung 7 wird uber die 
Dusenfeuchter 8, 9 Spruhnebel auf die Ober- und Unterseite 3a, 
b der Papierbahn 3 aufgesprUht. Da die Aufnahmedauer der 
5 Feuchtigkeit in die Papierbahn 3 wesentlich von der Tropfen- 
grSBe abhSngt, sollte die durchschnittliche TropfchengroBe 
< 50 ^im, vorzugsweise <= 20 sein. insbesondere ist darauf 
zu achten, einen feinen gleichroaBigen Feuchtnebel zu erzeugen, 
der durch entsprechende Steuerung der SprUhkdpfe 21 dosierbar 

10 ist. Urn das Eindringen der Feuchtigkeit in die papierbahn 3 
zu erleichtertn, ist die Oberf ISchenspannung des fur den 
Spruhnebel verwendeten Wassers durch Erwarmen und/oder den 
Zusatz von Tensiden oder dergleichen verringert. Im AnschluB 
an die Befeuchtung in der Befeuchtungseinrichtung 7 wird die 

15 Feuchtigkeit der Bahn im Mefirahmen 10 erneut uberpruft, wobei 
die Papierbahn 3 hier eine Feuchte von etwa 7 bis 11% 
aufweist. Hit der Befeuchtungseinrichtung wird soitiit eine 
Feuchteerhdhung um 5 bis 7% erreicht. Um zu gewahrleisten, daB 
sich die tropfenfbrmig auf die Papierbahn 3 aufgebrachte 

20 Feuchtigkeit gleichmSBig in der Papierbahn verteilen kann, ist 
die Befeuchtungseinrichtung 7 etwa 0,6 bis 1,2, vorzugsweise 
0,8 bis 1 s vor dem ersten Walzenspalt 12i des Superkalanders 
11 angeordnet. Gegebenenfalls reicht es auch aus, wenn die 
Befeuchtungseinrichtung 7 nur 0,4 bis 0,6 s vor dem ersten 

25 Walzenspalt 12^ angeordnet ist. Die ortliche Lokalisierung der 
Befeuchtungseinrichtung 7 hSngt somit von der Papiermaschinen- 
geschwindigkeit ab. Bei einer papiermaschinengeschwindigkeit 
von etwa 1.400 m/min und einem gewUnschten Zeitintervall von 
0,7 s zwischen Befeuchtung und erstem Walzenspalt ergibt sich 

30 somit ein Abstand von etwa 16,3 m. Bei einer verSnderung der 
papiermaschinengeschwindigkeit muB die Befeuchtungseinrichtung 
7 entsprechend verschoben. werden. 

Hit der Dampfabgabeeinrichtung 16, 16' wird nun unmittelbar 
35 vor dem ersten Nip 12i des Superkalanders 11 heiBer, tropf- 
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chenfreier Dampf auf die Papier bahnoberflSche aufgebracht, 
wobei die Dampftemperatur in der Dampfblaskammer der Dampf- 
abgabeeinrichtung 16^ 16' etwa im Bereich von 102 bis 110**C 
liegt, urn ein Kondensieren des Dampf es auszuschliefien. Die 
5 Dampf abgabeeinrichtung 16, 16' wird moglichst dicht an den 
Walzenspalt 12^ herangebracht, wobei die Entfernung wiederum 
in AbhMngigkeit von der Geschwindigkeit^ mit der die Papier- 
bahn 3 den Walzenspalt 12 durchlSuft, eingestellt werden kann, 
Der aus der Dampf abgabeeinrichtung 16, 16' austretende Dampf 

10 breitet sich mit einem relativ gleichmalJigen Druck und einer 
gleichmafligen hohen Geschwindigkeit von beispielsweise 25 m/s 
Oder mehr aus. Sobald der Dampf mit der relativ kalten 
Papierbahn 3 in Beriihrung kommt, kondensiert er, wobei er die 
Temperatur an der Oberflache der Papierbahn 3 drastisch 

15 erhoht. Bei einer etwa 30**C kalten Papierbahn 3 wird die 
Oberflache nach der Kondensation des Dampf es etwa go^'C heifl 
sein, Gleichzeitig bildet sich durch den kondensierten Dampf 
ein Feuchtigkeitsfilm, dessen Starke beispielsweise im Bereich 
eines Tausendstelmillimeters liegt- Bei der Kondensation 

20 ergibt sich eine fast schlagartige Temperaturerh5hung der 
Oberflache der Papierbahn 3, die sich aber innerhalb sehr 
kurzer Zeit iiber die Dicke der Papierbahn 3 ausgleicht, so da/3 
die Papierbahn 3 innerhalb von Sekundenbruchteilen eine 
gleichmafiige Tempera turverteilung hat. Die vergleichmafligung 

25 der Feuchteverteilung dauert etwas langer, da die Feuchtigkeit 
langsamer als die Temperatur in die Papierbahn 3 eindringt. 
(Bei der Bedampfung erfolgt die Vergleichmafligung jedoch 
erheblich schneller als bei der Spriihnebelbef euchtung. ) 
Deswegen hat die oberste Schicht (bei einem SC-A-Papier eines 

30 Stoffgewichts von ca. 50 g/m^ etwa ein Drittel der Papierbahn) 
eine wesentlich hohere relative Feuchtigkeit als der mittlere 
Bereich der Papierbahn 3. Je welter die Feuchtigkeit in das 
Innere der Papierbahn 3 vordringt, desto starker nimmt die 
relative Feuchtigkeit ab. Bevor die Feuchte der Oberflache 

35 (oberes bzw. bei Bedampfung von unten unteres Drittel) der 
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Papierbahn .3 aber unter einen vorbestimmten Wert im Bereich 
von 12% bis 25%, insbesondere von 16 bis 25% abgesunken ist, 
durchiauft die Papierbahn 3 den ersten Nip 12^ des Superka- 
landers 11. Auch die Temperatur der Papierbahn 3 ist zu diesem 
5 Zeitpunkt noch nicht ausgeglichen, vielmehr sollte die durch 
die Dampfbeauf schlagung bedingte Temperaturerhbhung im 
mittleren Drittel der Papierbahn das 1/e-fache der Temperatur- 
erhohung der Oberflache der Papierbahn noch nicht erreicht 
haben • 

10 

In dem ersten Nip 12 j des Superkalanders 11 wird die Papier- 
bahn 3 behandelt, indem die Oberflache der Papierbahn 3, die 
noch die erhohte Temperatur und Feuchtigkeit aufweist^ 
gegiattet bzw. mit erhohtem Glanz versehen wird. Die weiter 

15 innen liegenden Bereiche der Papierbahn 3 werden durch den 
Walzenspalt 12^ nicht nennenswert verSndert. AnschlieBend 
durchiauft die Papierbahn 3 die weiteren Walzenspalte 122 
12^ des Superkalanders 11, wobei die Papierbahn 3 vor ein- 
zelnen Nips noch durch die Dampf abgabeeinrichtungen 18 

20 nachgefeuchtet wird, um die Glanz- und Glatteerhohung zu 
verbessern. 

Auf der Basis der ermittelten MeBwerte der MeBrahmen 6 und 10 
und vorgegebener Sollwerte wird die Befeuchtung durch die 

25 Befeuchtungseinrichtung 7 und die Dampfabgabe durch die 
Dampf abgabeeinrichtungen 16, 16' gesteuert. In ahnlicher Weise 
dienen die von dem MeBrahmen 19 ermittelten Glanz- und/oder 
Giattewerte zusammen mit entsprechend vorgegebenen Sollwerten 
zur Steuerung der Dampf beauf schlagung in der Dampf abgabeein- 

30 richtung 16, 16' sowie ggf . der Heizung der Kalanderwalzen 14. 

Mit der Erfindung wird dem Superkalander 11 eine Papierbahn 3 
mit hoher Anfangsfeuchte zugefuhrt, was in Verbindung mit der 
schonenden Behandlung der Papierbahn mit hoher Feuchtigkeit 
35 und Temperatur in den Oberf ISchenbereichen die Online- 
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Herstellung von Papier mit hervorragenden Giattewerten 
ermdglicht. 



02.09.98 





16 - Keil&Schaafhausen 

PATENTANWALTE 



Bezugszeichenlisbe: 
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Vor r ichtung 




2 




Trockenpartie 




3 




W% ^ .^N V% 

FapierDaiin 




3a 




Oberseite 




3b 




Unterseite 


10 


4, 


4' 


Saugwalze 




5, 


5' 


Trocknungswalze 




6 




Meflr ahitien ( Feuchte ) 
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Bef euchtungseinrichtung 
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Dttsenfeuchter 


15 
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Diisenfeuchter 
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11 




Super kalander 
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Walzenspalt (Nip) 
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20 
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Stahlwalze 




15 
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Dampf abgabeeinrichtung 




17 




Absaugeinrichtung 
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Dampf abgabeeinrichtung 


25 


19 
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21 




Spruhkopf 




22 
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23 
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30 
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Randabdeckung 
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Dichtleiste 




27 
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Schut zanspriiche : 



5 1. Vorrichtung zur Online-Herstellung von Papier roit einer 
Papiermaschine mit einer Trockenpartie (2) und einem hinter 
der Trockenpartie (2) online angeordneten Superkalander 
(Multinip-Softkalander) (11) mit einer Vielzahl von Walzen- 
spalten (12, - 12,), die von der Papierbahn (3) durchlaufen 

10 werden, wobei im Anschlufl an die Trockenpartie (2) der 
Papiermaschine eine Befeuchtungseinrichtung (7 ) mit wenigstens 
einem Dusenfeuchter (8, 9) zur Aufbringung eines SprUhnebels 
auf die Papierbahn (3) vorgesehen ist und wobei die Befeuch- 
tungseinrichtung (7) derart von dem Superkalander (11) 

15 beabstandet ist, dafi die Papierbahn (3) den ersten Walzen- 
spalt (12i) etwa 0,6 bis 1,2 s, vorzugsweise 0,8 bis 1 s nach 
der Befeuchtung durchl^uft. 

2. Vorrichtung nach Anspruch i, dadurch gekennzeichnet, daB 
20 die Befeuchtungseinrichtung (7) je wenigstens einen der Ober- 

und der Unterseite (3a, b) der Papierbahn (3) zugeordneten 
DUsenfeuchter (8, 9) aufweist. 

; 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, daJi an dem Dusenfeuchter (8, 9) eine Absaugung (24) 

vorgesehen ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daJJ in dem Dusenfeuchter (8, 9) eine Vielzahl 

30 von SpruhkQpfen (21) nebeneinander angebrdnet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daJi 
die Spruhkopfe (21) einzeln oder in Gruppen ansteuerbar sind. 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5/ dadurch gekenn- 
zelchnet, daB insbesondere die Sprtihkdpfe (21) zur Befeuchtung 
der Oberseite (3a) der Papierbahn (3) horizontal angeordnet 
sind. 

7. vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafl unmittelbar vor dem ersten Walzen- 
spalt (12i) des Superkalanders (11) eine Dampfabgabeein- 
richtung (16, 16') vorgesehen ist, so dafl die durch die 
Dampfbeaufschlagung bewirkte Temperatur- und Feuchteerhohung 
der Papierbahn (3) nicht ausgeglichen ist, wenn die Papier- 
bahn (3) den Walzenspalt (12,) durchlSuft. 

8. vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafi 
je eine Dampf abgabeeinrichtung (16, 16' ) auf beiden Seiten der 
Papierbahn (3) vor dem ersten Walzenspalt (12 J des Superka- 
landers (11) angeordnet ist . 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafi vor und/oder hinter der Befeuchtungsein- 
richtung (7) ein MeBrahmen (6, 10) vorgesehen ist, mit dem die 
Feuchtigkeit der Papierbahn (3) erfaflbar ist, wobei die 
ermittelten MeBwerte zur Steuerung der Befeuchtungsein- 
richtung (7) und/oder der Dampfabgabeeinrichtung (16, 16') 
herangezogen werden - 
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2. A detector according to claim 1, wherein the at 
least one power control bit includes a plurality of power 
control bits inserted in one information frame at 
predetermined positions. 

3. A detector according to claim 2, further comprising 
first and second integration means (6a, 6b) connected to 
outputs from the power extraction means (5) for 
respectively integrating, the same number of times, the 
two reception power values extracted by the power 
extraction means (5), the comparing means (7) being 
adapted to compare integration results from the first and 
second integration means for each information frame, 

4. A detector according to any one of claims 1 to 3 
further comprising transmission power control means (10) 
for controlling the transmission power in the terminal 
station on the basis of the reception power value of the 
power control bit which is extracted by said power 
extraction means, and puncture processing means (10a) for 
performing puncture processing of the power control bit 
inserted in the information frame. 

5. A detector according to any one of claims 1 to 4 
wherein the coded signal is transmitted in accordance 
with a code division multiple access scheme. 

6. A method of operating a data rate detector for a 
terminal station receiver for receiving a coded signal 
which is transmitted at a selected one of a' plurality of 
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information data rates and whose transmission power is 
controlled to a predetermined ratio in accordance with 
the selected information data rate, the coded signal 
having at least one power control bit inserted in one 
information frame to control the transmission power in a 
terminal station, the method comprising the steps of: 
extracting a reception power value of the power 
control bit and a reception power value of an information 
symbol other than the power control bit from a plurality 
of symbols constituting an information frame obtained by 
demodulating the received coded signal in a predetermined 
interval; 

comparing the two reception power values extracted 
by said power extraction means; 

detecting a used information data rate on the basis 
of the comparison result obtained by said comparing 
means; 

wherein the step of extracting the reception power 
value includes extracting a reception power value of an 
information symbol at a position immediately before the 
power control bit. 

7. A method as claimed in claim 6, and including the 
steps of: 

decoding a demodulated information frame by means of 
a plurality of decoding means (9a-9d) arranged in 
correspondence with the information data rates, and 
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selecting one of the decoding means in accordance with a 
detected information data rate. 
8. A method as claimed in claim 6 or claim 7, including 
5 the steps of demodulating a received signal, storing one 
information frame output and extracting reception power 
values of the power control bit and the information 
symbol from the stored one information frame. 
9, A receiver including a data rate detector arranged 
10 or operated according to anyone of the preceding claims. 



